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摘要 介绍了 *+,在首钢八流方坯连铸机切割控制系统中的应用-介绍了 .../0自整角机0光电编码器0接近开关等在该系统中

的重要作用-通过这一典型实用系统的设计-给出解决相关问题的基本手段和方法1
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4 引 言

为与世界接轨-首钢总公司自行设计和制造了一
次能拉出 $条钢坯-当今世界流数最多0设计制造难度
最大的 $流方坯连铸机-它具有使钢水直接变成钢坯
和成材率高等优点-是世界钢铁生产的发展方向1以前
只有日本0瑞士0德国等能自行设计制造1
方坯连铸机生产的方坯-需要经过定长和定截面

切割-以便进行运输1由于*+,具有接口能力强0抗干
扰能力强0编程简单0灵活通用等突出优点-被选作该
切割控制系统的主控机1该系统选用 56758 ,+
)###9型 *+,-并上挂微机监控系统1

: 方坯连铸机工作流程

如图 "所示-钢水通过牵引杆牵引下流-经冷却成
型为矩形截面的钢坯-沿辊道向前运动1切割车在

.../的控制下在起始位和终止位间运动-确定方坯
长度后-夹紧臂抱住钢坯-切割车在钢坯的带动下与钢

坯一起前进-切割枪从起始位开始切割钢坯1切割完毕
后-夹紧臂松开-切割枪回起始位-切割车回起始位1切
割车寻找下一位定长再次切割1由于辊道 )的运动速
度大于辊道 "-所以切割后的方坯会拉开一定的距离1
该系统可通过操作台上的转换开关设置;定长<

!"))0"=)0">)&和 ;定 截 面<!"##$))0")#$))0

"=#$))&切割?还可设置切割方式@@ ;手动<0;自
动<0;半自动<1这里以最为复杂的;自动切割<为例介
绍定长切割0定截面切割以及切割流程1

A 定长切割

系统工作依始-切割车和切割枪均位于各自的起
始位1当装在切割车上的接近开关检测到方坯时-*+,
启动内部定时器 !"-!"定时!%+B%&后!设辊道 "直线
运动速度为 0-方坯切割定长为 )-且 0%C)&-夹紧臂
预夹紧并启动内部定时器 !)?!)定时 B%后夹紧臂夹
紧方坯并启动定时器 !’?切割车断离合器并在钢坯的
带动下以速度 0向前运动?依次给切割枪;切割氧<和

;加热氧<-切割枪开始切割方坯?切割完成后关闭;切

第 ))卷第 =期增刊 仪 器 仪 表 学 报 )##"年 $月

万方数据



割氧!和"加热氧!#夹紧臂松开#切割枪回起始位$切割
车回起始位%此时 &’定时为 ()%若 (*+(),-(.$则再
经过+(/()/-(.时间$夹紧臂又开始预夹紧等一系列动
作进行第二次切割$如此反复#若 (0+(),-(.$说明切
割车回起始位时方坯拉出长度已超出定长$则切割车
需追坯%已知切割车追坯速度为 12$设所用时间为 (2$
则第一次追坯#341+(),(2.512(2$由该式可计算出
追坯时间(2%随着切割的进行$每次追坯运动距离将越
来越长$直至切割车运动至终止位时仍然追不上钢坯$
这时切割车迅速回起始位重复第一次切割$当然此次
切割会超出定长$该方坯还需进行手动或半自动切割%

图 6 方坯连铸机工作流程简图

切割车的起始位和终止位均由接近开关来检测并

输入 789$切割车运动不能超出这个范围%带动切割
车运动的电机由:::;进行控制%电机正转时切割车
前进$电机反转时切割车后退$切割车前进和后退均有
两种运动速度<<快速前进+追坯时.和减速前进+接
近切割车终止位时.=快速后退+切割车回起始位时.和
减速后退+接近切割车起始位时.%减速曲线通过

:::;软件来设定%

> 定截面切割

切割枪的位置由绝对编码器来记录%由于切割车
内温度较高$不能直接将编码器装在车内$否则会影响
编码器的使用寿命$而是将自整角发送机 &?装在车
内$通过连轴器及调速机构与切割枪相连$将自整角接
收机 &@和编码器装在操作室的操作台内$两者通过
连轴器相连接%其中$编码器的转角 A4自整角接收机
的转角 AB@4自整角发送机的转角 AB?4切割枪的转角

ABC变速比%编码器的输出端直接与 789输入模块相

连$789内部软件设定了与切割枪起始位和终止位对
应的数字码%当切割枪在起始位时$789依次给出"加
热氧!="切割氧!等信号$切割枪喷出强烈的火焰并从
起始位向终止位运动以切断钢坯#当切割枪至终止位
时 789给出信号关闭"切割氧!="加热氧!$切割结束
并使切割枪回起始位准备下一次初割%

D EFG程序流程图

该切割系统的"自动切割程序流程图!如图 H所
示%

图 H "自动切割!789程序流程图

I 结束语

该控制系统已在首钢第三炼钢厂八流方坯连铸机

上正常运行多年$取得了良好的经济效益和社会效益

<<使该厂提高了生产产量和质量$实现了全连铸生
产$达到世界先进的生产水平%同时通过对该控制系统
的设计$为解决相关问题积累了宝贵的经验
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